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Abstract of DE1 9755596 

To perforate thermoplastic nonwovens, in a continuous operation, the nonwoven web passes between 
two rollers (10, 10'). Both rollers (10, 10') have heated ribs (12, 12') round their circumferences with 
their outer surfaces (3, 3') lying on cylindrical surface lines (4, 4') which lie against each other in 
operation. At least the outer surfaces (3, 3') of the peripheral ribs (12, 12') have a coating to reduce 
friction and/or wear, such as of polytetrafluoroethylene. 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Perforieren thermoplastischer Vliese 

® Eine Vorrichtung (100) zum Perforieren bahnformiger 
thermoplastischer Vliese weist zwei Walzen (10, 10') auf, 
die auf ihrem Umfang schraubenformig gewendelte Um- 
fangsrippen (12, 12') tragen, die unter Friktion zur Erzeu- 
gung der Perforationen zusammenwirken. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach dem 
OberbegrifF des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung nach 
dem OberbegrifF des Anspruchs 4. 

Ein derartiges Verfahren und eine derartige Vorrichtung 
sind aus der DE 26 14 160 Al bekannt. Bei der bekannten 
Anordnung arbeitet cine Gravurwalze gegen eine glatte Ge- 
gen walze unter Friktion, d. h. die Umfangsgeschwindigkei- 
ten im Walzspalt sind verschieden. Die Gravur der Gravur- 
walze entspricht der Perforation, d. h. die Gravurwalze 
weist ein Relief in Gestalt gleichmaBig Uber die Oberflache 
verteilter stiftartiger Erhohungen auf, deren Sufieren Be- 
grenzungsflachen in einer Zylinderflache liegen. Wenn sich 
im Betrieb eine solche stiftartige Erhohung der glatten 
Oberflache der Gegenwalze nahert, erfolgen ein Verdichten 
des Vliesmaterials und wegen der erhohten Temperatur ein 
Schmelzen des Vliesmaterials im Bereich der auBeren Be- 
grenzungsflache der einzelnen stiflartigen Erhohung. Durch 
die Friktion kommt es zu einem AufreiBen der geschmolze- 
nen Viiesstellen und damit zur Bildung einer Perforation. 

Das bekannte Verfahren funktioniert zwar prinzipiell, 
doch hat es sich in der Praxis nicht auf breiter Basis einfuh- 
ren konnen, weil der VerschleiB der nur einen geringen, dem 
Querschnitt der gewiinschten Perforationen entsprechenden 
stiftartigen Erhohungen durch die Friktion an der Gegen- 
walze erheblich ist. Verschlissene stiftartige Erhohungen 
vermogen jedoch keine durchgehenden Perforationen mehr 
zu erzeugen. Der Ersatz der mit den stiftartigen Erhohungen 
versehenen Gravurwalzen ist kostspielig, weil ihre Herstel- 
lung aufwendig ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung der gattungsgemaBen Art anzugeben, 
bei denen die VerschleiBprobleme vermindert sind. 

Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 wiedergege- 
bene Erfindung in ihrem verfahrensmaBigen Aspekt und 
durch die in Anspruch 4 wiedergegebene Erfindung in ihrem 
vorrichtungsmaBigen Aspekt gelost. 

Der Schritt weg von der Kombi nation Gravurwalze - 
glatte Walze hat eine wesentliche Bedeutung, insofem das 
Muster der Gravurwalze dem damit zu erzeugenden Perfo- 
rationsmuster entsprechend und damit zwangslaufig ein Mu- 
ster von einzelnen stiftformigen Erhohungen sein muB, die 
entsprechend der Perforation nur einen relativ geringen 
Querschnitt haben dtirfen und entsprechend anfallig gegen 
VerschleiB sind, 

Bei der Erfindung hingegen sind nicht mehr einzelne stift- 
formige Erhohungen, sondern Umfangsrippen, d. h. im we- 
sentlichen lineare Erhohungen vorhanden, die wesentlich 
stabiler sind als einzelne stiftfbrmige ErhShungen und bei 
denen auBerdem das Perforationsmuster nicht ausschlieB- 
lich durch die Gestaltung der einen Walze unveranderlich 
vorgegeben ist, sondern im Zusammenwirken der beiden 
Walzen an den Stellen entsteht, an denen sich im Walzspalt 
zwei Umfangsrippen genau gegenuberliegen. Je nach dem 
Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeiten kann sich das 
Perforationsmuster auch andern. 

Die Arbeitsweise im Einzelfall hangt von dem zu verar- 
beitenden Vlies, d. h. von seinem Material, der Feinheit der 
einzelnen Faden und der Dicke und Dichte des daraus gebil- 
deten Vlieses ab. Daran sind die Temperatur der Walzen, der 
AnpreBdruck und die Arbeitsgeschwindigkeit sowie die 
Friktion anzupassen. 

Walzenanordnungen, bei denen zwei mit Umfangsrippen 
versehene Walzen zur Behandlung von thermoplastischen 
Vliesen zusammenwirken, sind fur sich genommen aus der 
DE-OS 16 35 231 bekannt. Hierbei geht es aber nicht um 
die Erzeugung von Perforationen, sondern um das Verfesti- 



gen oder Pragen von bahnffcrmigen Vliesen, und es findet 
demenLsprechend keine Friktion statt. 

Die Friktion hangt ebenfalls vom Einzelfall ab und kann 
die in den Anspriichen 2 und 3 wiedergegebenen grundsatz- 
5 lichen Merkmale aufweisen. 

Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind 
die Umfangsrippen beider Walzen schraubenformig gewen- 
delt (Anspruch 5), wobei damit ein sowohl von null als auch 
von 90° verschiedener Steigungswinkel der Wendel gemeint 
sein soli. 

Die beiden anderen Alternativen kommen aber ebenfalls 
in Betracht und sind Gegenstand der Anspriiche 6 und 7. 

Bei einer der Walzen kann also der Steigungswinkel der 
Wendel auch null sein, was eine in einer zur Achse senk- 
rechten Ebene umlaufende Wendel bedeutet, oder aber 90°, 
was keine eigentliche Wendel mehr ist, sondern achsparal- 
lele Rippen bedeutet. 

Eine Beanspruchung der auBeren Begrenzungsflachen 
durch die aufgrund der unterschiedlichen Umfangsge- 
schwindigkeiten im Walzspalt sich ergebende Reibung ist 
auch bei der erfindungsgemaBen Anordnung noch gegeben. 
Dies gilt besonders in den Randbereichen, in denen sich 
zwischen den beiden Walzen keine Vliesbahn befindet. 

Ein zweckmaBiges Mittel, um die Widerstandsfahigkeit 
der Umfangsrippen gegen diesen Reibungsangriff zu erho- 
hen, ist eine reibungs- und/oder verschleiBmindernde Be- 
schichtung gemaB Anspruch 8. 

Eine derartige Beschichtung kann z. B. aus Polytetrafluo- 
rethylen bestehen, welches eine ausreichende Bestandigkeit 
bei den in Betracht kommenden Temperaturen aufweist. Es 
kommen aber auch Hartstoffbeschichtungen oder kohlen- 
stoffhaltige, plasmaunterstutzt im Vakuum abgeschiedene 
Beschichtungen in Betracht. 

In der Zeichnung sind verschiedene Moglichkeiten in Be- 
tracht kommender Anordnungen und Ausbildungen von 
Umfangsrippen schematisch wiedergegeben. 

Fig. 1 bis 6 zeigen jeweils Teilansichten eines Walzen- 
paars. 

Die in der Zeichnung wiedergegebenen Walzenpaare stel- 
len nur Beispiele moglicher Ausfiihrungsformen dar. Die 
konstrukdve Gestaltung der Walzeinrichtung im Einzelnen 
ist nicht wiedergegeben. Die Umfangsrippen tragenden 
Walzen kGnnen beide beheizt sein; es kann aber auch ausrei- 
chen, nur eine Walze bis oberhalb des Schmelzpunktes des 
behandelten Vliesmaterials zu beheizen; die andere Walze 
nimmt im Betrieb nach einiger Zeit von selbst eine erhohte 
stationare Temperatur an. Die Walzen konnen auch selbst 
durchbiegungssteuerbar sein oder mit nicht wiedergegebe- 
nen auBeren durchbiegungsgesteuerten Stutzwalzen zusam- 
menwirken. Die Darstellung ist insbesondere hinsichtlich 
der Abmessungen tier Umfangsrippen relativ zum Walzen- 
durchmesser nicht maBstablich; die Umfangsrippen werden 
tatsachlich wesentlich feiner sein als dargestellt. 

Bei der Vorrichtung 100 der Fig. 1 besitzt die Oberwalze 
10 auf einem zylindrischen Walzenkorper 1 Umfangsrippen 
12, die schraubenformig um den zylindrischen Walzenkor- 
per 1 gewendelt sind und deren auBere Begrenzungsflachen 
3 samtlich auf einer Zylinderflache 4 liegen, die zu der Wal- 
zenachse A konzentrisch ist. In dem Ausfuhrungsbeispiel 
bilden die Umfangsrippen 3 eine mehrgangige Schraube. 

Bei der Unterwalze 10' sind auf dem zylindrischen Wal- 
zenkorper 1' ebenfalls schraubenformig gewendelte Um- 
fangsrippen 12' vorgesehen, deren AuBenurnfangsflachen 3* 
samtlich auf einer Zylinderflache 4' gelegen sind, die zu der 
Walzenachse A' konzentrisch ist 

Bei der Vorrichtung 100 der Fig. 1 sind die Steigungen 
der schraubenformig gewendelten Umfangsrippen 12, 12' 
nach Betrag und Richtung gleicb. 
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Die Walzen 10, 10* der Vorrichtung 100 sind in Fig. 1 in 
voneinander abgehobenem Zustand wiedergegeben. Es ver- 
stent sich, daB die Walzen 10, 10' im Betrieb aneinander an- 
liegen, so daB sich die Zylinderflachen 4, 4* entlang des 
Walzspalts beriihren. Dies gilt auch fur die weiteren Ausfuh- 5 
rungsformen, bei denen funktionell gleiche Teile rait glei- 
chen Bezugszahlen bezeichnet sind. 

Bei der Vorrichtung 200 der Fig. 2 weist die Oberwalze 
20 eine eingangig gewendelte Umfangsrippe 22 auf, deren 
Breite und gegenseitige Abstande in Richtung der Achse A 10 
wesentlich groBer sind als die entsprechenden Werte der 
zweigangigen Umfangsrippe 12 der Unterwalze 20". Die 
Steigung ist aber auch hier wieder bei beiden Walzen 20, 20* 
nach Richtung und Betrag gleich. Auf den auBeren Begren- 
zungsflachen 3, 3' weisen die Walzen 20, 20' eine reibungs- 15 
und/oder verschleiBmindemde Beschichtung 6 auf, die 
durch die verdickten Umfangslinien angedeutet sein soli. Es 
versteht sich, daB eine solche Beschichtung auch bei den ub- 
rigen Vorrichtungen vorgesehen sein kann. 

Bei der Vorrichtung 300 der Fig, 3 entspricht die Ober- 20 
walze 30 der Oberwalze 10 in Fig. 1. Die Umfangsrippen 
32' der Unterwalze 30' jedoch stimmen zwar im Betrag ihrer 
Steigung, ihrer axialen Breite und ihrem axialen Abstand 
mit den Umfangsrippen 32 der Oberwalze 30 uberein, haben 
jedoch eine andere Richtung der Steigung, d. h. das Ge- 25 
winde auf der Unterwalze 30' ist andersgangig als dasjenige 
auf der Oberwalze 30. 

Bei der Vorrichtung 400 der Fig. 4 hat die Oberwalze 40 
relativ steil schraubenformig gewendelte Umfangsrippen 42 
groBerer Breite und dem gegenuber geringerer axialer Ab- 30 
stande und wirkt mit einer Unterwalze 40' zusammen, die 
relativ schmale Umfangsrippen 42' geringerer Breite und 
geringeren axialen Abstandes aufweist, der Gangzahl ge- 
genUber der Oberwalze 40 unterschiedlich ist. Bei der Ober- 
walze 40 bilden die Umfangsrippen 42 eine dreigangige 35 
Schraube, wahrend die Umfangsrippen 42' eine viergangige 
Schraube ergeben. 

Bei der Vorrichtung 500 der Fig. 5 hat die Oberwalze 50 
Umfangsrippen 52 einer relativ groBen Steigung, deren 
axiale Breite und deren axialer Abstand gleich sind. Damit 40 
zusammen wirkt eine Unterwalze 50', deren Umfangsrippen 
52* tatsachlich in Umfangsrichtung, d. h. parallel zu einer zu 
der Achse A' senkrechten Ebene verlaufen. Sie haben den 
Steigungswinkel null. 

Bei der Vorrichtung 600 der Fig. 6 wirkt eine Oberwalze 45 
60 mit schraubenformig gewendelten Umfangsrippen 62, 
die der Oberwalze 10 der Vorrichtung 100 entspricht, mit ei- 
ner Unterwalze 60' zusammen, bei der die Umfangsrippen 
einen Steigungswinkel von 90° aufweisen, d. h. achsparallel 
verlaufen. Diese Ausfuhrungsform kommt aber nur in Be- 50 
tracht, wenn der Liniendruck im Walzspalt ohne Bahn, d. h. 
wenn die Walzen 60, 60' in der aus der Zeichnung entnehm- 
baren Weise aneinander anliegen, null ist. Andernfalls 
"fallt" die Walze 60 in die Zwischenraume zwischen den 
Umfangsrippen 62* hinein und beginnt die Vorrichtung 600 55 
zu rattern, was zu einer verschleiBtrachtigen Beanspruchung 
der Umfangsrippen 62, 62' fiihren wtirde. 

Patentanspriiche 

60 

1. Verfahren zum Perforieren bahnfbrmiger thermo- 
plastischer Vliese im konlinuierlichen Durchlauf zwi- 
schen zwei einen Walzspalt bildenden Walzen, von de- 
nen mindestens eine beheizt wird und die mit unter- 
schiedlicher Umfangsgeschwindigkeit angetrieben 65 
werden, da durch gekennzeichnet, daB die Bahn des 
Vlieses zwischen zwei Walzen (10, 10'; . . 60, 60') 
hindurchgeleitet wird, die beide Umfangsrippen (12, 
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12'; . . .; 62, 62') aufweisen, deren SuBere Begrenzungs- 
flachen (3, 3') in Zylinderflachen (4, 4') liegen, die im 
Betrieb aneinander anliegen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Walzen (10, 10'; . . .; 60, 60') derart ange- 
trieben werden, daB ihre Umfangsgeschwindigkeiten 
im Walzspalt gleiche Richtung, jedoch verschiedene 
Betrage aufweisen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Walzen (10, 10*; . . .; 60, 60') derart ange- 
trieben werden, daB ihre Umfangsgeschwindigkeiten 
im Walzspalt einander entgegengesetzte Richtungen 
aufweisen. 

4. Vorrichtung zum Perforieren bahnformiger thermo- 
plastischer Vliese im kontinuierlichen Durchlauf zwi- 
schen zwei einen Walzspalt bildenden Walzen, von de- 
nen mindestens eine beheizbar ist und die mit unter- 
schiedlicher Umfangsgeschwindigkeit antreibbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB beide Walzen (10, 10'; 
. . .; 60, 60') Umfangsrippen (12, 12'; . . .; 62, 62') auf- 
weisen, deren auBere Begrenzungsflachen (3, 3') in Zy- 
linderflachen (4, 4') liegen, die im Betrieb aneinander 
anliegen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umfangsrippen (12, 12'; . . .; 62, 62') 
beider Walzen (10, 10'; . . .; 60, 60') schraubenformig 
gewendelt sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umfangsrippen (52) einer Walze (50) 
schraubenformig gewendelt und die Umfangsrippen 
(52') der anderen Walze (50') parallel zu einer zu ihrer 
Achse (A') senkrechten Ebene angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umfangsrippen (62) einer Walze (60) 
schraubenformig gewendelt und die Umfangsrippen 
(62') der anderen Walze (60*) parallel zu ihrer Achse 
(A 1 ) angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens die auBeren Be- 
grenzungsflachen (3, 3') der Umfangsrippen (12, 12'; 
. . .; 62, 62') eine reibungs- und/oder verschleiBmin- 
demde Beschichtung (6) aufweisen. 
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